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RESUM 
 
El Grup Sagardi, és una empresa de Restauració que està present en territori espanyol i 
internacional, amb la possessió de 30 restaurants i dos hotels.  
La recerca  de millores i implantació de noves tecnologies per obtenir processos més eficients i 
més segurs és el que porta que les empreses continuïn en el mercat i arribin a ser competitives i 
es puguin expandir. Es per això  que el Grup Sagardi sol·licita un estudi on es realitzi la revisió de la 
seva logística actual, així com la revisió de les seves bases alimentàries més produïdes en la seva 
cuina central, per tal de poder garantir la seguretat alimentària i qualitat dels seus productes. 
L’abast de l’estudi estarà present en la cuina central situada al municipi de Sant Boi de Llobregat, 
que és on es fa gran part la producció i tota la logística. Aquesta cuina serveix als del grup que es 
troben a Barcelona així com a establiments situats a Madrid, Oporto i València. 
Com a revisió de la logística actual, s’ha realitzat un estudi de temperatures en diferents zones de 
la nau 1. Aquestes temperatures han donat temperatures superiors o molt superiors en alguns 
casos a les temperatures recomanades. Com a resposta a aquesta problemàtica, s’han realitzat 
propostes per aconseguir les temperatures recomanades. S’han realitzat propostes generals i 
específiques. 
Les propostes de millores generals en logística han estat: formació de persónal per informar sobre 
la importància del manteniment de la cadena de fred; posar rètols recordatoris de manteniment 
de fred; revisió i augment de registres de temperatures i implementació en zones no estrictament 
necessàries com a sistema d’autocontrol; revisió del sistema APPCC per al que fa la cadena de 
fred; revisió de cortines de lames i implantació en els casos necessaris.  
Les propostes específiques en logística han estat: programació dels desglaços dels evaporadors de 
la cambra de congelació en horari nocturn o horari amb poca activitat de la nau; externalització de 
part de la producció a una empresa logística; implementació d’un sistema de gestió de magatzem 
per radiofreqüència i  finalment, càlcul de potències mínimes necessàries per a les zones 
analitzades de la nau 1. 
Les propostes realitzades per la millora de processos alimentaris han estat enfocades en la millora 
de sis bases alimentàries. Les propostes han estat: disminució de pH; realització de 
pasteuritzacions de les bases alimentàries; utilització de diferents combinacions de gasos 
d’atmosfera protectora/modificada, i per últim, revisió del sistema APPCC referent a l’elaboració 
de les bases per tal de reduir les càrregues microbianes al llarg de la seva producció. 
 
 
 
Paraules clau: logística, externalització, conservació, processos alimentaris. 
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RESUMEN 
 
El Grupo Sagardi, es una empresa de Restauración que está presente en territorio español e 
internacional, con la posesión de 30 restaurantes y dos hoteles. 
La búsqueda de mejoras e implantación de nuevas tecnologías para obtener procesos más 
eficientes y más seguros es el que lleva a que las empresas continúen en el mercado y lleguen a 
ser competitivas y se puedan expandir. Es por ello que el Grupo Sagardi solicita un estudio donde 
se realice la revisión de su logística actual, así como la revisión de sus bases alimentarias más 
producidas en su cocina central, a fin de poder garantizar la seguridad alimentaria y calidad de sus 
productos. 
El alcance del estudio estará presente en la cocina central situada en el municipio de Sant Boi de 
Llobregat, que es donde se hace gran parte la producción y toda la logística. Esta cocina sirve a los 
del grupo que se encuentran en Barcelona así como a establecimientos situados en Madrid, 
Oporto y Valencia. 
Como revisión de la logística actual, se ha realizado un estudio de temperaturas en diferentes 
zonas de la nave 1. Estas temperaturas han dado temperaturas superiores o muy superiores en 
algunos casos a las temperaturas recomendadas. Como respuesta a esta problemática, se han 
realizado propuestas para conseguir las temperaturas recomendadas. Se han realizado 
propuestas generales y específicas. 
Las propuestas de mejoras generales en logística han sido: formación de persónal para informar 
sobre la importancia del mantenimiento de la cadena de frío; poner rótulos recordatorios de 
mantenimiento de frío; revisión y aumento de registros de temperaturas e implementación en 
zonas no estrictamente necesarias como sistema de autocontrol; revisión del sistema APPCC para 
lo que hace la cadena de frío; revisión de cortinas de lamas e implantación en los casos 
necesarios. 
Las propuestas específicas en logística han sido: programación de los deshielos de los 
evaporadores de la cámara de congelación en horario nocturno o horario con poca actividad de la 
nave; externalización de parte de la producción a una empresa logística; implementación de un 
sistema de gestión de almacén por radiofrecuencia y finalmente, cálculo de potencias mínimas 
necesarias para las zonas analizadas de la nave 1. 
Las propuestas realizadas para la mejora de procesos alimentarios han sido enfocadas en la 
mejora de seis bases alimentarias. Las propuestas han sido: disminución de pH; realización de 
pasteurizaciones de las bases alimentarias; utilización de diferentes combinaciones de gases de 
atmósfera protectora/modificada, y por último, revisión del sistema APPCC referente a la 
elaboración de las bases para reducir las cargas microbianas a lo largo de su producción. 
Palabras clave: logística, externalización, conservación, procesos alimentarios 
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ABSTRACT 
 
Sagardi Group, is a Restoration company that is present in Spanish and international territory, 
with the possession of 30 restaurants and two hotels. 
The search for improvements and the introduction of new technologies to obtain more efficient 
and safer processes is what leads companies to continue in the market and become competitive 
and expandable. For this reasón Sagardi Group requests a study where the review of its current 
logistics is carried out, as well as the revision of its most produced food bases in its central kitchen, 
in order to guarantee food security and quality of its products. 
The scope of the study will be present in the central kitchen located in the municipality of Sant Boi 
de Llobregat, which is where most of the production and logistics are done. This kitchen serves 
those in the group that are in Barcelona as well as establishments located in Madrid, Porto and 
Valencia. 
As a review of the current logistics, a study of temperatures has been carried out in different areas 
of the industrial warehouse 1. These temperatures have given temperatures higher or much 
higher in some cases at the recommended temperatures. As a response to this problem, 
proposals have been made to reach the recommended temperatures. General and specific 
proposals have been made. 
The proposals of general improvements in logistics have been: training of persónnel to inform on 
the importance of the maintenance of the chain of cold; put reminders of cold maintenance 
reminders; revision and increase of temperature and implementation records in areas not strictly 
necessary as a system of self-control; review of the HACCP system for the cold chain; revision of 
curtains of lamas and implantation in the necessary cases. 
The specific proposals in logistics have been: programming of the defrostings of the evaporators 
of the freezing chamber at night hours or hours with little activity of the ship; outsourcing part of 
the production to a logistics company; implementation of a radiofrequency warehouse 
management system and, finally, calculation of minimum powers required for the analyzed areas 
of the industrial warehouse 1. 
The proposals made for the improvement of food processes have been focused on the 
improvement of six food bases. The proposals have been: decrease the pH; pasteurization of food 
bases; use of different combinations of protective / modified atmosphere gases, and lastly, review 
of the HACCP system regarding the preparation of the bases to reduce microbial charges 
throughout their production. 
 
Keywords: logistics, outsourcing, conservation, food processes. 
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1. Introducció 
El grup Sagardi és una empresa de restauració referent de cuina vasca. Està inscrita en el RSIPAC 
(Registre sanitari d’indústries i productes alimentaris de Catalunya) amb els permisos 
corresponents a la clau número 26, codi 01/04, 01/05 i 01/06, que fan referència als permisos de 
fabricació o elaboració o transformació de menjars preparats; fabricació o elaboració o 
transformació de productes transformats a base de carn i fabricació o elaboració o transformació 
de productes a base de peix. 
El grup Sagardi al llarg dels anys ha anat augmentant la seva facturació seguint una línia de 
creixement constant. L’any 2014 va facturar 33 milions d’euros (creixement del 13,6% respecte a 
l’any 2013), seguit de 41,5 milions l’any 2015 (creixement del 26% respecte a l’any 2014)i 48,5 
milions l’any 2016 (creixement del 16,9% respecte l’any 2015). Això representa un creixement 
constant, que s’ha vist reflectit en un augment dels volums de producció i un augment de la 
quantitat de referències alimentàries. El grup Sagardi, en l’actualitat està treballant amb més de 
2000 referències només de productes alimentaris, sense comptar les referències de begudes  ni 
material per envasar.  Això fa que la logística i el control sigui  any rere any més complex.  
La central de producció de l’empresa, es troba a Sant Boi de Llobregat. En aquesta nau s’han 
hagut de fer ampliacions d’espais en conseqüència de l’augment de producció.  
En l’última ampliació que es va fer l’any 2015, any que coincidia amb l’Expo de Milan. Sagardi 
comptava amb quatre espais gastronòmics i era necessari de forma immediata un augment 
d’espai, per això, es va realitzar aquell any la instal·lació d’una nova cambra per a congelats en la 
seva nau principal així com la realització de lloguers externs d’espai. 
Actualment el grup Sagardi s’està trobant amb la necessitat de més espai per poder conservar tots 
els seus productes alimentaris en les condicions òptimes. Amb aquest motiu el grup Sagardi ha 
sol·licitat una revisió de la seva logística. 
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1.1. Descripció i situació del centre de producció 
El centre de producció del Grup Sagardi es troba al carrer Murcia número 51, Sant Boi del 
Llobregat (Barcelona) es tracta d’un polígon industrial, també disposa d’un magatzem al carrer 
Murcia número 48D, Pt: 07. En la seva totalitat consta de dues naus, les quals queden dividides en 
nau 1 i nau 2. Es pot veure la seva situació i emplaçament en el plànol (Annex 1.1). A la taula 1 es 
detallen els m2 per naus i per plantes amb els que conte el grup Sagardi. 
 
 
 
 
 
 
 
 
Taula 1. Superfície de les naus del grup Sagardi 
Infraestructures que disposa el Grup Sagardi en la central de producció 
Nau 1 
Cuina central i oficines (2 plantes) 
Nau 2 
Magatzem (1 planta) 
Plantes Planta 0 Planta 1 Planta 0 Planta (Alt) 
Superfície útil: 980 m2 
219+220 
508 m2 103 m2 
Total: 439 m2 
Superfície 
construïda 
 
1419 m2 
 
611 m2 
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En la taula (2) es mostren les zones més rellevants per espai i importància amb la seva superfície. 
 
 
 
 
 
 
 
Actualment el punt més crític des del punt de vista logístic és la preparació de les expedicions que 
deixa tant producte congelat o refrigerat exposat durant un temps a temperatura ambient 
esperant a ser carregat als camions que reparteixen als diferents restaurants. Aquest problema és 
conseqüència de la falta d’espai. La incidència que té sobre el producte es tradueix en una 
disminució de la seva qualitat i vida útil amb més o menys impacte segons l’època de l’any (hivern 
o estiu). 
Taula 2. Distribució i superfície de les zones més rellevants de la central de producció. 
 
NAU 1 NAU 2 
Zones Planta 0 
Total 
m2 
Planta 
1 
Total  
m2 
Planta 
0 
Total  m2 
Planta 
1 
Total  m2 
Espai Oficines 
  
1 205 
    
Despatxos 4 26,5 7 114 
    
Sala reunions 
  
1 32,5 
    
Vestuaris 2 33,9 
      
Lavabos 2 14,9 2 15,8 1 7 1 3,6 
Zones no útils 1 33,6 
      
Zones de pas 2 75,5 1 2 
    
Zona Magatzem 1 62,6 1 213,5 1 354,6 1 68,2 
Zona Magatzem 
catering + polivalent 
2 47,6 
      
Zona rentat 1 71,8 
      
Cuina producció 1 174,7 
      
Espai preparació 
peix/carn/verdures 
1 37,7 
      
Pastisseria 1 26,2 
      
Autoclau + manipulació 
verd. no higienitzades 
1 34,4 
      
Envasat 
 
39 
      
Z. Recepció/ Expedició 1 27,5 
  
1 160 
  
Cambres d’abatiment 2 10,3 
      
Cambres de Refrigerat 8 79,2 1 
     
Cambres de Congelat 2 27,2 2 
     
Llegenda 
Color Ús 
Groc 
Conservació de la matèria primera i 
producte acabat 
Verd zones de procés 
Blau Zones de servei 
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1.2. Importància de la logística en els aliments 
El professor Ronald H. Ballou defineix la logística com “Tot moviment i emmagatzematge que 
faciliti el flux de productes des del punt de compra dels materials fins al seu punt de consum, així 
com els fluxes d’informació que es posen en marxa amb la finalitat de donar al consumidor el 
nivell de servei adequat a un cost raonable” (H. Ballou, 1999). 
1.2.1. Indústria Alimentària i Central de producció. 
El present treball es realitza des del punt de vista de la indústria alimentària i es pretén analitzar la 
logística tenint en conte la particularitat de que s’aplica en una central de producció. 
Partint del concepte que una indústria alimentària produeix grans volums de producte i la seva 
especificitat i tecnologia pot arribar a ser bastant elevada així com la seva responsabilitat social si 
es produeix algun error,  es faran les aplicacions en la central partint d’aquest màxim, dins de les 
limitacions que comporta el fet de gestionar diferents tipus de producte.  
L’actual central de producció produeix  diferents referències per 32 restaurants a Europa, amb 
més presència en Espanya. Per aquest motiu s’ha decidit tractar la central més com una indústria 
alimentària que com un restaurant, com a conseqüència de la seva forma de gestionar els 
aliments i els volums actuals produïts. 
1.2.2. Logística i aliments. 
La indústria alimentària té com a finalitat poder proveir a la societat aliments innocus, per tal 
d’aconseguir-ho aplica: mètodes de manipulació, addició de conservants i/o additius i tractaments 
als productes amb la tecnologia disponible, i controls (APPCC). 
 S’ha de comprendre que l’aliment és un producte viu. Encara que s’apliquin mètodes de 
conservació, aquest continuarà tenint una càrrega microbiana (baixa, però segura). Aquesta 
càrrega microbiana augmentarà en major o menor proporció segons les condicions a les quals es 
vegi sotmesa: Temperatura, aw (activitat d’aigua), oxigen, pH, llum, etc. La logística per tant, 
intervé de forma directa en aquest aspecte, sent l’encarregada de què tots els esforços realitzats 
per aconseguir un producte segur, continuïn sent segurs per al consumidor, i més enllà de la 
seguretat alimentària, que aquest conservi al màxim les seves propietats nutritives i de qualitat. 
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Tant a la indústria alimentària, com en la central de producció que es tracta en aquest estudi, els 
aliments estan sotmesos a una manipulació, aquesta manipulació és causada per al mateix fet de 
suportar trasllats, manipulació, cuinat, envasat, expedició, conservació, etc. És per això que en 
aquesta central s’apliquen els mateixos principis de conservació i seguiment dels productes com  
els que se segueixen en una indústria alimentària. 
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2. Objectius  
 
L’empresa Sagardi, seguint la seva filosofia de millora constant i forçat per al seu creixement,  té 
per a objectiu:  millorar la seva  logística de la seva central de producció que tenen a Sant Boi de 
Llobregat i millorar els seus processos alimentaris. 
 
A partir d’aquestes demandes de la empresa s’identifiquen els següents objectius específics: 
1. Descripció i anàlisi de l’estat actual de la logística de la nau on es troba la cuina central i 
les oficines (nau 1), i també la nau que tenen davant que serveix de magatzem (nau 2). 
2. Millora de processos alimentaris. S’ha escollit la revisió de les sis bases  més produïdes en 
la seva cuina central, entenem per base, la barreja de diferents aliments que tenen una 
aparença homogènia, llestos per servir, aquesta base anirà servida sobre una llesca de pa, 
acompanyada o no d’ingredients decoratius. 
3. Realització de  propostes a partir de l’observació feta en l’àrea de logística i del 
processament de les bases. 
4. Fer una estimació econòmica de les propostes realitzades. 
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3. Descripció i anàlisi de la logística de l’empresa 
El centre de producció, setmanalment rep tots els fulls de compra que els diferents restaurants 
realitzen un cop a la setmana o en alguns casos dos. Aquestes compres són gestionades en el 
departament de compres en les oficines que es troben en la planta 1 de la nau 1. 
En l’esquema següent (Figura 1), s’observa el funcionament que segueixen aquestes compres. Els 
productes són adquirits per l’empresa dels proveïdors, i a continuació l’empresa les pot, o bé 
distribuir directament als diferents restaurants “clients”, o bé pots anar per a producció de 
productes elaborats i posterior distribució als “clients”. 
El client representa els locals (restaurants), aquests actuen com a petites empreses que també 
compren productes a proveïdors específics per a ells i realitzen els seus propis productes 
elaborats a les seves cuines. 
A les naus, s’emmagatzemen unes referències per portar-les als restaurants i unes altres són 
emmagatzemades per al seu propi ús (matèria primera). Les referències que necessiten 
temperatura de conservació s’emmagatzemen en la nau 1, i el “producte sec”  o producte sense 
necessitat de temperatura, serien emmagatzemats en la nau 2 o en la 1 segons les seves 
característiques. En l’annex 6, es troba el diagrama de flux de processos general de les matèries 
primeres recepcionades, així com el diagrama de flux per al producte sec, refrigerat i congelat. 
 
 
Figura 1. Esquema de la logística del grup Sagardi. (Font: elaboració pròpia) 
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Aprovisionament   
Totes les matèries primeres necessàries per a la producció es calculen a partir d’un històric de 
compres per a producció i un càlcul que fa el responsable de cuina a partir de la seva experiència. 
Aquestes comandes també van a parar com la resta, a les oficines de compres. 
Recepció dels productes 
La recepció de productes es  fa en la nau 1 (majoritàriament) en la  zona de recepció. En aquesta 
zona també es fan les expedicions.  
La recepció es fa durant el matí de 6:00 am -14:00 pm, la gestiona un responsable logístic, el qual 
s’encarrega de comprovar que li arriba el que han demanat i en bon estat. És possible de vegades 
que els proveïdors portin comandes més tard, aquestes recepcions posteriors són gestionades per 
un altre operari logístic. 
 En la nau 2, també  hi ha un altre operari logístic, que fa recepcions d’altres productes secs. 
Emmagatzematge dels productes  
Segons les necessitats del producte i l’esmentat abans, anirà a la nau 1 o 2: 
 Congelats: cambra de congelació  de la planta 0, per després ser emmagatzemat en la planta 
1, en les cambres de congelació. 
 Refrigerats: cambres de refrigeració planta 0 o  planta 1, nau 1. 
 Producte sec:  es deixen en el magatzem general planta 0, nau 1, o en la nau 2. 
 
Expedicions de les comandes, transport i recepció en els locals 
Les gàbies preparades per ser expedides, en el cas de que continguin producte que es conserva a 
Tª ambient (producte sec), es preparen al vespre del dia anterior. La resta dels productes 
(refrigerats i congelats) són preparats a primera hora (6:00 h), en la zona de magatzem, planta 2 
de la nau 1. En aquest cas, s’ha de realitzar de forma ràpida, ja que no hi ha refrigeració en la zona 
de muntatge i per altra banda, s’ha de fer el transport ràpid ja que les recepcions dels restaurants 
són durant el matí.  
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L’empresa disposa de dos camions petits (5 tonelades aprox.).  Aquests porten la distribució de 
producte  congelat i/o refrigerat  dels restaurants situats a la zona de Barcelona. La resta 
d’expedicions, de distàncies més llargues (València, Madrid i Oporto) es fa amb camions de 
companyies externes contractades. Les recepcions als restaurants  és realitzada per al responsable 
de cuina o responsable de sala.  
3.1. Determinació temperatures de la central de producció 
“El manteniment de la cadena de fred és crític per la conservació dels productes congelats i 
frescos. El trencament de la cadena de fred pot fer malbé el producte, és per això que tots els 
agents implicats en aquesta tasca, han de comprometre’s a posar tots els mitjans per poder 
mantenir els productes a la temperatura adequada” (Recomendaciones AECOC para la logística  
RAL Horeca1).  
Un producte fet malbé impliquen alteracions d’aquest, la majoria de canvis a la que es veu sotmès 
el producte són causats a una proliferació de microorganismes alimentaris, aquests 
microorganismes, en la seva majoria, a partir dels 5oC comencen a reproduir-se, causant 
alteracions en el producte d’aromes i/o textura, o en altres casos toxiinfeccions o intoxicacions 
alimentàries, un cop s’han consumit. És per això, que el control de temperatures en aquells 
productes que ho necessitin és vital per poder aconseguir un producte de qualitat i segur. 
Per tal de revisar el bon funcionament de les cambres i dels espais freds, s’ha realitzat una presa 
de temperatures en diferents zones de la nau 1.  
El material utilitzat per la recollida de dades ha estat una sonda de temperatura connectada a un 
Datalogger. Aquesta sonda ha estat configurada per agafar dades cada minut durant un període 
aproximat de 6 fins a 10 dies segons zona a mesurar. Aquest alhora pren dades de la humitat 
                                                             
 
 
1RAL: Recomanacions de l’Asociació Española de codificació comercial (AECOC) per a la logística del canal 
Horeca (acrònim de les paraules hotel/restaurant/café). Desembre 2014 
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relativa present en l’ambient, així com del punt de rosada.  Aquestes dades no s’han utilitzat per a 
l’anàlisi de temperatures. Zones sota control de temperatures (Annex 1.4). 
 Zona d’envasat (Planta 0) 
 Zona de preparació en fred  (Planta 0) 
 Cambra de refrigeració (Planta 1) 
 Cambra de congelació (Planta 0) 
 
S’han analitzat diferents dies en les zones descrites anteriorment, aquests dies corresponen al 
mes de juny i principis de Juliol, època que correspon a l’estació d’estiu, on la temperatura 
ambient és  elevada  (Figura 2, 3,4 i 5). 
 
De tots els dies analitzats en aquestes zones, s’ha decidit escollir 3 i 4 dies com a mostra.  
De la cambra de congelació i refrigeració s’han agafat 3 dies com a mostra, i de les zones de més 
treball: zona d’envasat i zona de manipulació en fred, s’han agafat 4 dies.                                                     
 
En tots els casos s’ha agafat una mostra d’un dia dissabte o bé, diumenge, ja que durant el cap de 
setmana no es treballa. L’anàlisi d’aquests dies festius, ens permet analitzar la incidència  que té el 
factor humà en el manteniment de les temperatures i cadena de fred.                         
L’anàlisi de dades d’aquests dies s’han simplificat en una jornada de 24 hores, la qual  s’ha 
fraccionat en 4 torns de 6 hores, és a dir: 
 
- Matí  (5 h -11 h) 
- Tarda (11 h- 17 h) 
- Vespre (17 h-23 h) 
- Nit (23 h-5 h) 
 
Aquest fraccionament s’ha fet amb l’objectiu d’estudiar el grau d’incidència que té l’activitat de 
treball de producció i el personal, en les temperatures preses en les diferents zones. 
A continuació es mostren els diferents gràfics, que corresponen a les diferents zones. 
 En aquests gràfics, es mostren alguns dels diferents dies de la setmana que s’han considerat 
representatius per l’anàlisi.  
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Les temperatures dels diferents dies estan representades en els gràfics amb línies sòlides de 
diferents colors. Així com la mitjana de temperatures de tots aquests dies en color sòlid, negre i 
discontinu. En el cas de la zona d’envasat i de la zona de preparació en fred, en la mitjana de 
temperatures s’han exclòs dades de dies del cap de setmana, ja que no es treballa.   
 
ZONA D’ENVASAT (PLANTA 0) 
Els dies seleccionats per l’anàlisi han estat de la última setmana de Juny i primera setmana del 
Juliol. 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Figura 2: Evolució de les temperatures en diferents dies de la zona d’envasat 
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ZONA DE PREPARACIÓ EN FRED (PLANTA 0) 
Els dies  seleccionats per l’anàlisi han estat de la tercera i última setmana de Juny. 
 
 
CAMBRA DE REFRIGERACIÓ (PLANTA 1) 
Els dies  seleccionats per l’anàlisi han estat de la primera setmana de Juny. 
 
 
 
 
 
 
Figura 3:  Evolució de les temperatures en diferents dies de la zona de preparació en fred 
Figura 4:  Evolució de les temperatures en diferents dies de la cambra de refrigeració. 
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CAMBRA CONGELACIÓ (PLANTA 0) 
Els dies  seleccionats per l’anàlisi han estat de la segona setmana de Juny. 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
3.2. Anàlisi de temperatures en les diferents zones escollides 
 
A continuació, es procedeix a realitzar l’anàlisi per les diferents zones analitzades. 
 
Sala envasat 
En la figura 2,  s’observa l’evolució de les temperatures de la sala d’envasat durant 4 dies (dimarts, 
dijous, diumenge i dimecres) les 24 h del dia. 
Totes les temperatures de tots els dies segueixen una tendència similar, a excepció del dia 
diumenge on s’observa una temperatura més regular a conseqüència de l’absència d’activitat.  
Aquesta temperatura es manté elevada, al voltant dels 25oC durant tot el dia, en conseqüència del 
Figura 5: Evolució de les temperatures en diferents dies de la cambra de congelació. 
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equips de refrigeració què romanen apagats. Els dies dijous i dimecres reflecteixen unes 
temperatures superiors, en general,  a les  del dimarts. 
En la figura 2, s’ha realitzat la mitjana de les temperatures de tots els dies de la cambra d’envasat 
(dimarts, dijous i dimecres) les 24 h del dia. 
Al principi de la jornada laboral, la sala està a temperatura ambient, que està al voltant dels 25,5oC 
a continuació s’encenen la maquinària de refrigeració, i seguidament baixa la temperatura de la 
cambra fins als 24 oC (8:00 h). A continuació durant el dia la temperatura va pujant fins arribar als 
26,5 oC. Seguidament es produeix una baixada de temperatura al voltant de les 21:00 h del vespre, 
que coincideix amb l’hora final de la jornada laboral.   
Els equips de refrigeració s’apaguen al final de la jornada, a partir d’aquí, s’observa un increment 
de la temperatura en la sala d’envasat que arriba  fins a un màxim de 26,25 oC a les 23,30 h de la 
nit. Aquesta temperatura no afecta la producció, ja que com hem esmentat abans, no es fan 
envasats, ja que la jornada laboral finalitza a les 21h. 
Les temperatures assolides en la zona d’envasat, en els diferents dies es troben en la franja dels  
[23,5-26 oC], en la seva majoria al voltant dels 24-25 oC .  
Tot i que actualment la normativa deixa llibertat a les indústries o centrals de producció 
d’aliments per gestionar-se i realitzar els  autocontrols per complir la seguretat alimentària, no 
especifica temperatures màximes o mínimes en les zones d’envasat. En la normativa anterior, en 
el BOE-A-1977-6174, de 21 de febrer de 1977 s’establia una temperatura màxima de 18 oC, 
podent exigint sistemes de climatització com garantia sanitària en alguns casos.  
Les temperatures de la sala d’envasat no han baixat en cap cas dels 23 oC, es per això que es 
recomana baixar més la temperatura per tal de millorar la seguretat alimentària i qualitat dels 
productes. 
 
Sala de manipulació en fred 
En la figura 3,  s’observa l’evolució de les temperatures de la sala de manipulació en fred durant 4 
dies (dimecres, dissabte, dimarts i divendres) les 24 h del dia. 
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Les temperatures al principi de la jornada es troben al voltant dels 21 oC, aquesta temperatura va 
augmentant al llarg la jornada  trobant els màxims valor sobre les 18 de la tarda. A partir 
d’aquesta hora les temperatures tornen a baixar. 
Totes les temperatures segueixen una tendència similar al llarg de la jornada, sent superior a totes 
les temperatures del divendres i sent inferior les temperatures del dia dissabte, aquestes 
temperatures superior durant la setmana respecte al cap de setmana  pot ser degut a l’activitat de 
treball que es realitza. Les temperatures del dia dissabte són constants, i es troben al voltant dels 
20 oC, aquest dia la refrigeració roman apagada, ja que no és necessari si no hi ha personal 
treballant ni aliments. 
Les temperatures assolides en la zona de manipulació en fred, en els diferents dies es troben en la 
franja dels  [20-25oC], en la seva majoria al voltant dels 23oC. La normativa actual i les 
recomanacions són les mateixes que en la zona d’envasat.  
Per tant, tot i que aquí les temperatures assolides en la sala són inferiors que en la sala d’envasat, 
les temperatures de la sala de manipulació no baixen en cap cas dels 20 oC, és per això que es 
recomana baixar més la temperatura per tal de millorar la seguretat alimentària i qualitat dels 
productes. 
 
Cambra de refrigeració (Planta 1) 
En la figura 4,  s’observa l’evolució de les temperatures de la cambra de refrigeració durant 3 dies 
(dissabte, dilluns i dimecres) les 24 h del dia. 
Les temperatures en la cambra de refrigeració al principi de la jornada es troben al voltant dels 
5oC, aquesta temperatura va augmentant fins les 13h, a partir d’aquesta hora tornen a baixar les 
temperatures. Aquesta temperatura elevada durant el matí pot ser degut al fet que durant el matí 
es realitzen els muntatges de les comandes per als diferents restaurants, i aquesta cambra és 
oberta moltes vegades per treure els productes demandats.  
Durant el matí també coincideix amb la franja horària de recepció de matèries primeres, i és 
possible que això faci obrir més vegades aquesta cambra. També s’inclouen les obertures per 
entrades de producte elaborat de la nau. 
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Les temperatures assolides en la cambra de refrigeració, en els diferents dies es troben en la 
franja dels [5-10 oC]. En aquesta cambra es produeixen pics fins a les 17 de la tarda, a partir 
d’aquesta hora les temperatures es mantenen constants en els diferents dies. La temperatura 
mínima assolida en la cambra és de 4,5 oC,  durant el vespre i nit. 
Les recomanacions i normatives actuals, RAL, Real Decret 3484/2000 i GPCH estableixen 
temperatures de (0 i 5 oC, ≤4 oC i 4 oC) respectivament.  Aquesta temperatura només s’assoleix 
durant 12/24 hores de Dilluns a divendres. El cap de setmana manté una temperatura constant de 
4,5 oC. 
 En aquesta cambra es recomana baixar més la temperatura per tal de millorar la seguretat 
alimentària i qualitat dels productes. 
 
Cambra de congelació (Planta 0) 
En la figura 5,  s’observa l’evolució de les temperatures de la cambra de congelació durant 3 dies 
(divendres, dissabte, dilluns) les 24 h del dia. 
Les temperatures en la cambra de congelació al principi de la jornada es troben al voltant dels -
16oC, aquesta temperatura augmenta i es manté elevada fins les 17 h, a partir d’aquesta hora 
tornen a baixar les temperatures. Aquesta temperatura elevada durant el matí pot ser degut al fet 
que coincideix amb la franja horària de recepció de matèries primeres, i és possible que això faci 
que la cambra hagi d’obrir-se vàries vegades.  
Les temperatures assolides en la cambra de congelació presenten molts pics, aquests pics 
coincideixen durant els tres dies i es produeixen cada cert temps.   
La producció de fred, es realitza en l’evaporador de la instal·lació frigorífica situat en l’interior de 
la cambra. L’evaporador es un intercanviador de calor tipus tubular que disposa a més a més 
d’unes aletes per a augmentar la superfície d’intercanvi. Per aquestes aletes es produeix el 
refredament de l’aire de la cambra. 
En aquestes aletes, es condensa l’excés d’humitat que conté l’aire al refredar-se, fins a arribar a 
congelar-se. És a dir, amb el temps de funcionament de l’equip es van formant una capa de gel 
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sobre les aletes que dificulta l’intercanvi de calor. Això fa que periòdicament el gel de l’evaporador 
s’hagi d’eliminar. Aquest procés s’anomena desglaç. 
Això fa que l’equip disposi d’un sistema de desglaç , que consisteix en un aport tèrmic per 
aconseguir-ho. Això explicaria la pujada de temperatures cada cert temps. El dia on s’observen 
millor  aquests desglaços, es el dissabte, ja que no hi ha activitat en la nau. 
Les temperatures  del dissabte es mantenen estables al voltant dels -16,5 oC, i presenta 4 pics 
durant les 24 h de la jornada,  que estarien associades al desglaç de l’equip.  La temperatura més 
baixa assolida es troba en aquest dia, amb una temperatura de -17 oC. En els diferents dies les 
temperatures es troben en la franja dels [16 oC -14 oC], i partir de les 17h al voltant dels -16 oC.  
Les recomanacions i normatives actuals, RAL, Real Decret 3484/2000 i GPCH estableixen 
temperatures de -18 oC, ≤-18 oC i -18 oC respectivament.  Aquesta temperatura no és assolida en 
cap moment en la cambra. 
 És per això que es recomana baixar més la temperatura d’aquesta cambra  per tal de millorar la 
seguretat alimentària i qualitat dels productes. 
En la Taula 3 es mostra un resum de les temperatures preses en la nau 1, i el rang recomanat 
segons AECOC, Real Decret 3484/2000, de 29 de desembre i GPCH. 
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Taula 3. Temperatura de les naus i recomanacions segons AECOC, Real Decret 3484/2000, de 29 de 
desembre i GPCH 
Taula resum: Rang temperatures preses en la nau 1 i rang recomanat 
 
Zones sota 
control de 
temperatures 
Rang de 
temperatures 
preses per la 
sónda 
 
Rang de temperatures recomanades 
Zona d’envasat 
(Planta 0) 
[23,5-26 oC ] 
(1)  No especifica un valor concret. 
(2) No especifica un valor concret. Estipula que quan sigui necessari per raons 
pràctiques es permetran períodes limitats no sotmesos a control de 
temperatures durant la manipulació, elaboració, transport i entrega al 
consumidor final de menjars preparats sempre que sigui compatible amb la 
seguretat i salubritat dels aliments i hagin sigut verificats per una autoritat 
competent. La normativa anterior en el BOE-A-1977-6174 1 s’establia una 
temperatura màxima de 18 oC  podent exigint sistemes de climatització com 
garantia sanitària en alguns casos. 
(3) No especifica un valor concret. 
Zona de 
manipulació en 
fred (Planta 0) 
[20-25oC ] 
(1) No especifica un valor concret.  
(2) No especifica un valor concret. Estipula el mateix que en la sala d’envasat. 
(3) Temperatura conservació especifica de l’aliment o tipus d’aliment. 
Cambra de 
refrigeració 
(Planta 1) 
[5-10oC ]. 
(1): 0 i 5oC 
(2): Refrigerats per més de 24 h:  ≤ 4oC 
(3): 4oC 
Cambra 
congelació 
(Planta 0) 
[16 -14oC ] 
(4) -18oC 
(5) ≤-18oC 
(6) -18 oC 
Font:  
(1) RAL (Recomanacions AECOC per la logística) per plats preparats, carn i peix. 
(2) Real Decret 3484/2000, de 29 de desembre, per al qual s’estableixen les normes d’higiene per a la elaboració, 
distribució i comerç de menjars preparats. 
(3) GPCH (Guia de bones pràctiques d’higiene) 
1  BOE-A-1977-6174, Ordre del 21 de febrer de 1977 sobre Normes higiènic-sanitàries per la instal·lació i funcionament 
d’indústries dedicades a la preparació i distribució de menjars per al consum en col·lectivitats i mitjans de transport, 
article tercer “sala de preparació i envasat d’aliments”. 
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3.3. Propostes de millora 
En totes les cambres analitzades s’han detectat mancances de fred. A continuació es detallen 
accions a realitzar generals per aconseguir reduir aquestes temperatures, i després es detallen 
accions específiques per zones. 
 
ACCIONS GENERALS 
 
En tots els casos s’ha detectat un augment de temperatures a causa de la mateixa activitat de la 
nau, és per això que es recomana: 
 
1. Realitzar un pla de formació al personal, per conscienciar sobre la importància que té el 
manteniment de les temperatures per al que fa la qualitat i seguretat del producte.  
2. Fer visibles rètols, per al cas de les cambres de refrigeració i congelació, recordant 
l’obligació de tancar les cambres en el cas que no s’estigui traient o introduint producte. 
En el cas de necessitar accedir a la cambra fer-ho de forma eficient per reduir el temps. 
3. Augmentar el nombre de registres de temperatures,  i comprovar que s’estan complint. 
Així com mantenir un registre de temperatures en la zona d’envasat i la zona de 
manipulació en fred, si no es té, com a eina d’autocontrol. 
4. Revisar i actualitzar el sistema APPCC referent a les temperatures, un exemple seria 
durant la recepció de matèries primeres (mesurar les temperatures dels productes que es 
reben i comprovar que s’actua en conseqüència en el cas que no es compleixen 
 amb les mateixes exigències. 
5. Revisar el sistema de cortines de lames de les cambres: 
 
a.  Comprovar si es troben en bon estat i si es fa l’ús adient. 
b.  Comprovar que es fa d’ús d’aquest en els camions de transport, per tal de 
mantenir la cadena de fred. 
c. Instal·lar nous lames en les zones que es considerin necessàries. 
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ACCIONS ESPECÍFIQUES 
 
1. En la cambra de congelació: 
Programar els desglaços dels evaporadors de fred per a la nit.  En el cas que no es 
puguin fer tots durant la nit, incloure algun per a la tarda o vespre, que és quan en 
general les temperatures de la cambra de congelació són més estables i baixes. 
Això permetria que la temperatura de la cambra no pugi o pugi poc. Durant els 
matins és quan es fa la recepció de matèria primera, si se suma a això els pics de 
desglaç, provoquen conseqüències negatives en els productes, ja que puja massa 
la temperatura de la cambra. 
 
2. En la cambra de congelació i refrigeració: 
 
a. Reduir la càrrega de les cambres 
 
Per tal de reduir la càrrega de les cambres. Es pot optar per realitzar una externalització dels 
productes refrigerats/congelats més produïts de la nau, o bé els que estan per més temps 
immobilitzats en les cambres, com podrien ser sobretot els productes congelats que passen més 
temps emmagatzemats. 
 
S’ha demanat a una empresa logística, les tarifes dels seus serveis (Annex 2.1 i 2.2) basant-se en 
els plànols de la nau i les necessitats de la central de producció del grup Sagardi. 
  
Aquest operador logístic extern ofereix serveis com:  recollida, emmagatzematge i distribució de 
productes que necessiten temperatura de refrigeració, congelació o sense temperatura, a 
diferents clients. Aquests serveis són ajustables a les necessitats de l’empresa. 
 
S’ha escollit per la realització d’una externalització, un exemple d’un producte elaborat per al 
Grup Sagardi, el qual es produeix bastant i de forma contínua durant tot l’any. El producte es una 
base de txaka utilitzada en els seus pinxos, el qual necessita temperatura de refrigeració per a la 
seva conservació. El seu procés de producció es troba en (Annex 3.2). 
 
Aquesta externalització suposa un cost que ha de valorar l’empresa. 
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La relació amb l’operador logístic s’ha decidit que seria per al servei d’emmagatzematge i 
distribució, excloent el servei de recollida de producte per part de l’operador logístic en la central 
de producció. 
L’operador logístic ha facilitat informació sobre les tarifes  (Annex 2.1 i 2.2) per l’empresa Sagardi. 
Les principals tarifes fan referència a costos de: 
- Emmagatzematge segons les necessitats de temperatura del producte. 
-  Tipus de recepció (palet monolot o en capces...) i tipus de sortida 
- Zona geogràfica de distribució 
Amb la informació facilitada per al Grup Sagardi per al que fa a les seves dates de compres, kg 
comprats, preu producte i clients a expedir. S’ha realitzat una estimació del cost que suposaria 
externalitzar aquest producte escollit.  
S’han escollit les dades de producció i distribució del  producte del mes de Juliol de l’any 2018, 
com a exemple. 
La central de producció, distribueix la base de txaka un o dos cops per setmana segons el 
restaurant (generalment 1). Per a l’externalització s’han agrupat totes les comandes setmanals en 
una sola al mes. D’aquesta manera la producció de la central augmenta puntualment, però la 
distribució per part de l’operador logístic surt més econòmic, ja que suposa una reducció del 
nombre d’expedicions. 
A continuació en la taula 4, es mostren els preus totals calculats per la demanda de Juliol de la 
base de Txaka. 
En aquesta taula, les dues tarifes que determinen el preu d’externalització són la tarifa de 
magatzem i la tarifa de distribució.  
 Per determinar el cost de magatzem, s’han de tenir en compte tres tarifes (Annex 2.1) que en 
el nostre cas són de producte de refrigerat:  
1. La tarifa d’entrada, que va per palets. 
2. La tarifa d’estança. S’ha escollit una estança de 5 dies.  
3. La tarifa de sortida. En el nostre cas les sortides de productes es fan per capces de 1,5 kg i 
no per palets.  
A aquesta tarifa se li suma un 0,007% del total de magatzem en concepte d’assegurança. 
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Tot i que les capces són d’1,5 kg, les safates són de 2 L de capacitat, per tant el volum ocupat en el 
palet seria el descrit en (Annex 2.3). Aquesta dada s’ha de tenir en compte a l’hora de realitzar les 
gestions de manipulació i transport. 
 Per determinar el cost de distribució, s’han de tenir en compte dues tarifes (Annex 2.2) que 
no tenen en conte el tipus de necessitat de temperatura del producte, ni la diversitat de 
producte, es basa només en:  
1. La tarifa per destinació (Barcelona, Girona, etc.), en el nostre cas s’han determinat 10 
distribucions a diferents restaurants de Barcelona. La tarifa es calcula per cada 
expedició i destí. 
2. La tarifa per kg de productes. Aquesta tarifa pot ser: 
-  Per palet, si es fes per palets la base de txaka (safates d’1,5 kg i volum safata de 2 L) 
(Annex 2.3) podria contenir fins a 640 kg de producte de la base.  
- Per kg de producte, no paletitzat. En el nostre cas, el càlcul del mes de Juliol s’ha basat en 
una distribució per kg de productes i no per palets, ja que les quantitats demandades 
només de txaka no eren tan elevades en els restaurants. 
El mes de Juliol es va fer una demanda de 252 kg de base de txaka entre tots els restaurants. El 
cost obtingut què hagués suposat l’externalització de la base de txaka, basat en les demandes dels 
diferents restaurants en Juliol, han estat d’un total de  249,89 € (Taula 4). (nota: com s’ha comentat 
anteriorment, s’han agrupat totes les demandes reals de cada restaurant  que eren setmanals per 1 mensual). Aquest preu 
suposaria un cost d’externalització de 0,99 €/kg per producte. 
 
 
 
 
 
Taula 4: Preus d’emmagatzematge refrigerat operador extern per a un producte 
 
EXPEDICIÓ 
 1 producte(kg) 
total als 
diferents 
restaurants 
 
PREU (€) 
DISTRIBUCIÓ  
 
(€) MAGATZEM REFRIGERAT 
 
Entrada Estància Sortida Assegurança 
252 180,34 3,5 3,25 62,8 0,48685 
  
Total (€) 
 
249,89 
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S’ha realitzat un altre càlcul (Taula 5) suposant la demanda de dos productes diferents, en 
comptes d’un sol. Base de txaka amb un altre base (ex: tonyina) amb pes unitari i envasat iguals. 
Com s’ha comentat anteriorment, un palet pot albergar màxim uns 640 kg. 
 S’ha decidit augmentar la quantitat d’expedició de 252 kg de producte a 630 kg entre dos 
productes, i s’han repartit en dos palets, aquests palets cadascú amb una referència (nota: amb aquest 
supòsit cada palet estaria carregat a meitat de la seva capacitat aproximadament). 
 L’objectiu d’aquest càlcul és veure el que suposa augmentar la quantitat de producte en una 
externalització, ja que no són preus directament proporcionals. 
En el mes de Juliol per una demanda de 630 kg de base de dues referències per tots els 
restaurants resulta un preu de 386,45 € (Taula 5). Aquest preu suposaria un cost d’externalització 
de 0,61€/ kg per producte. 
L’augment de referències i quantitat de producte suposa una reducció en el cost per kg de 
producte externalitzat d’un 38,38%. 
El preu de compra per als restaurants d’un producte com la txaka és de 5,35 €/ kg, aquest preu es 
troba al voltant del preu de cost.  En el primer cas suposaria un increment del 18,5% del cost 
arribant a un preu final de 6,34€/ kg. En el segon cas suposaria un increment del 11,4% del cost 
arribant a un preu final de 5,96€/ kg 
  
 
 
 
 
 
 
 
Taula 5: Preus d’emmagatzematge refrigerat operador extern per 2 productes 
 
 
EXPEDICIÓ 
2 productes (kg) 
total als 
diferents 
restaurants 
 
PREU (€) 
DISTRIBUCIÓ  
 
(€) MAGATZEM REFRIGERAT 
 
Entrada Estància Sortida Assegurança 
630 215,95 7 6,5 157 1,1935 
  
Total (€) 
 
386,45 
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b. Implementar millores tecnològiques en el sistema logístic de la nau.  
 
En el cas que l’empresa no estigui interessada a externalitzar en un operador logístic els seus 
productes, l’empresa podria optar per invertir en un sistema de gestió de magatzem. 
 
 S’ha demanat a una empresa logística realitzar una estimació de preus basant-se en els plànols de 
la nau i les necessitats de la central de producció del grup Sagardi, per tal d’aconseguir millorar la 
informació sobre el producte i el control en magatzem.   
 
Es proposa fer una instal·lació d’un sistema de ràdio-freqüència que permetrà aconseguir: 
  
- Reducció de la duració dels processos i temps dels moviments del magatzem. 
- Reducció càrrega de treball de l’operari. 
- Tenir coneixement de l’estat actual del producte (redueix errors per la introducció 
manual de dades). 
- Informació sobre els lots. Data caducitat, producció, etc. I més detalls a temps real. 
- Dades d’estoc reals. 
En conseqüència, a més a més, s’aconseguiria assegurar la traçabilitat dels productes d’una forma 
més eficient i ràpida.  Aquesta velocitat i informació permetrà reduir el nombre d’obertures en les 
cambres com a mètode d’aconseguir informació actual de la quantitat i estat dels productes, i 
també ens permetrà reduir els temps de manipulació d’aquests. D’aquesta manera les cambres 
estaran per més temps tancades sense perdre temperatura. 
En la taula 6, s’ha detallat l’equip necessari per poder fer aquest sistema de gestió de magatzem. 
El cost d’inversió d’aquest sistema es troba entre els (46.000 € -58.000 €). 
 La diferència de preu més notòria es troba en les terminals de radiofreqüència, aquest preu 
variant està lligat a la qualitat dels terminals (capacitat de resistència a la humitat i el fred). I el seu 
número ve determinat per al nombre d’operadors logístics que estiguin treballant, ja que són 
equips personals.  
El SGA (software de gestión de almacén), té una diferència de 5000 €, depenen si és  estàndard o 
amb funcions extres. 
Aquesta podria ser una bona opció  per l’empresa si volgués gestionar de forma independent el 
seu magatzem i/o tingui projeccions de creixement. 
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3. En totes les zones: 
 
a. Revisar si els sistemes de refrigeració estan funcionament d’acord amb el disseny 
inicial. 
 
b. Revisar si funcionen adequadament i si segueixen el manteniment que cal i si es 
reben les notificacions per part de l’empresa encarregada del sistema de fred de la 
nau en cas de mal funcionament o carències. 
 
Per a la revisió de necessitats de fred de les diferents zones analitzades (Annex 1.4). S’ha fet un 
càlcul teòric de les necessitats mínimes de potència dels equips de fred per als espais estudiats. 
S’han realitzat dos càlculs, un per les zones de treball on la temperatura necessària es de 18oC, i 
un altre per les dos cambres de conservació (cambra refrigeració i cambra congelació).  
 
Per als càlculs de la potència de les cambres de conservació, s’ha utilitzat la taula de   (Annex 2.4). 
I per al càlcul de les dues zones que han d’arribar a 18 oC, s’ha consultat a un expert en 
instal·lacions de fred, i ha fixat una necessitat de potència mínima per superfície d’uns 125 
watts/m2 .  
 
A continuació, en la taula 7, es mostren les necessitats estimades de potència de refrigeració per a 
cada zona analitzada. 
Equip + extres necessaris 
Quantitat 
 
Preu (€) 
 
Preu Total(€) 
 
 
mínim màxim mínim màxim 
Preu 
mínim (€) 
Preu 
màxim (€) 
Antenes de RF 13 15 700 800 9100 12000 
Cablejat 1 1 10000 12000 10000 12000 
Terminals de RF. Temperatura i 
refrigerat (qualitat normal) 
4 4 800 1000 3200 4000 
Terminals de RF. Temperatura i 
refrigerat (qualitat alta) 
4 4 1500 1600 6000 6400 
SGA senzill (baixa possibilitat 
modificació) 
1 1 15000 20000 15000 20000 
Manteniment anual SGA 1 1 3000 3000 3000 3000 
    TOTAL 46.300 57.400 
Taula 6: Preu dels equips per la instal·lació del Sistema de gestió de magatzem 
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Taula 7: Potències (W)  mínimes necessàries dels equips de refrigeració per  zones 
Zones analitzades Watts recomanats 
(W) 
Zones d'envasat 
(Planta 0) 
11778 
Zona de manipulació en fred (Planta 0) 4671,25 
Cambra de refrigeració 
(Planta 1) 
10831,9575 
Cambra de congelació 
(Planta 0) 
5347,965 
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4. Millora de processos alimentaris 
L’empresa Grupo Sagardi, seguint la seva filosofia de millora i innovació, ha proposat realitzar un 
estudi per analitzar sis de les seves bases alimentàries més produïdes  en la seva central de 
producció (tonyina,  txaka, amara d’estiu, ikurriña, crema de formatge fumat, orgàsmic d’estiu) i 
proposar millores.  
L’objectiu principal és millorar la qualitat del producte, seguint els principis de seguretat 
alimentària. El procediment ha consistit en obtindre informació dels ingredients de les bases, així 
com les etapes que es segueixen per a la seva producció.  
De forma general, per tal de poder plantejar propostes de millora d’un producte elaborat, és 
necessari conèixer diferents aspectes relacionats a aquest. S’ha de conèixer les característiques 
dels ingredients que conformen el producte elaborat (ex: composició nutricional), quin 
percentatge representen els ingredients sobre el producte total i com es realitza la conservació 
d’aquest producte. De forma específica s’ha fet una recerca per tal de conèixer l’estat inicial de la 
matèria primera.  
En aquest estudi hem analitzat els següents punts sobre els ingredients del producte elaborat, en 
aquest cas, de les sis bases. Per cada ingredient del qual estan compostes les bases alimentàries 
s’han definit els diferents punts: 
 
a) Descripció  
b) Presentació (Volum/kg, tipus d’envàs...) 
c) Condicions d’emmagatzematge 
d) Vida útil 
e) Característiques microbiològiques 
f) Manipulació durant la producció 
(En aquest apartat es destaquen les manipulacions realitzades per part del personal o 
maquinària abans de ser barrejat amb altres ingredients o barreges finals 
g) Emmagatzematge producte final (base alimentària) 
Un cop analitzada tota la informació s’han  proposat millores per assolir l’objectiu principal. 
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4.1. Diagrama general de producció de les bases alimentàries 
En la figura 6, es pot observar el procés general que segueix la producció general de les bases 
alimentàries analitzades, desde que arriba la matèria primera que la conforma fins a la seva 
conservació. 
  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 La matèria primera es recepciona en la nau 1, i a continuació s’emmagatzemen a Tª controlada o 
a Tª ambient segons la matèria.  A continuació aquestes matèries primeres són sotmeses a una 
manipulació si s’escau, seguida d’un tractament tèrmic per tal de cuinar la base i que aconsegueixi 
el sabor i textura desitjats, a la vegada que aquesta temperatura fa la funció de tractament tèrmic 
que ajuda a la seva conservació, i elimina els patògens perillosos per a la seguretat alimentària.  
Aquesta base ja esta llesta per passar a un envasat, aquest envasat es fa en barquetes de plàstic, 
les quals aniran a una cambra on es fa l’abatiment. L’objectiu d’aquesta operació és baixar la 
elevada temperatura de la base (T= 65-90 oC) el més ràpid possible (t ≤ 90 min) a una temperatura 
de (T= 3-10 oC). Aquest procés es fa per tal d’evitar el creixement microbià. Com a resultat s’obté 
un producte que conserva bé les seves propietats organolèptiques i tindrà una vida útil més llarga. 
Aquest producte a continuació és segellat en atmosfera modificada (AM) o al buit. Finalment, el 
producte passa a ser conservat en refrigeració o congelació segons escaigui. 
Figura 6. Diagrama de flux de la producció de les bases 
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4.2. Anàlisi de les bases alimentàries 
 
Per la realització de l’anàlisi de les bases s’ha determinat la revisió dels següents aspectes: 
 
a) Estudi dels ingredients de les bases alimentàries. 
b) Tipus de conservacions aplicades a la base. 
c) Recomanacions de millora 
L’empresa segueix una filosofia de no afegir additius sintetitzats químicament. Per tant durant les 
elaboracions no es realitzen adicions de cap tipus d’additius. Només utilitzen especies i sal, que 
aquests són condiments naturals. 
Per al  producte final elaborat, si que es fa ús d’una barreja de gasos (atmosfera modificada) com 
a mètode per allargar la vida útil dels seus productes. 
 
4.2.1. Estudi dels ingredients de les bases alimentàries 
A continuació en les següents taules (8,9,10,11,12 i 13), es mostren les característiques dels 
ingredients que componen cada base alimentària, en total sis. La informació sobre els ingredients 
continguda en les taules són aquelles que es consideren rellevants per entendre el producte 
elaborat final. Amb aquesta visió general és més fàcil la realització de propostes de millora. 
Part de la informació que es mostren en elles, es basen en les seves fitxes tècniques. En les taules 
també es destaquen les característiques microbiològiques exigides en l’ingredient, això facilita 
trobar relacions amb el tipus de manipulació, temperatura o conservació aplicat durant la seva 
elaboració i en el producte elaborat final. 
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Base de Tonyina 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Base Txaka
Taula 8. Caracterització dels ingredients utilitzats en la base de tonyina 
Ingredients Tonyina esqueixada escorreguda Maionesa 
Descripció 
Lloms de tonyina esmicolats. Cuit en salmorra 
seguit d’una esterilització. Submergit en oli de 
girasol. 
Maionesa 
Presentació Llauna  4-5 kg Envàs de plàstic  3,6 L 
Condicions 
d’emmagatzematge 
Lloc fresc i sec Lloc fresc i sec 
Vida útil 
Tancat: 5 anys 
Obert: 3-4 dies (1-4oC) 
Tancat: 13 mesos 
Obert: 1 mes (1-4oC) 
Característiques 
microbiològiques 
-Absència 𝝻o incubació 30 dies a 31oC ±1oC : 
- 7 dies a 37oC  i 10 dies a 37oC 
- 10 dies a 44oC  (55oC ) 
- < 10 espores “Bacillaceae” termo-estables, no 
patògens, no toxigènics i incapaços d’alterar la 
conserva 
- Absència de paràsits en el múscul 
𝝻o aerobis (PCA) (31º±1) 
< 1x103 UFC/g 
Enterobactèries totals (VRBD): 
aus/0,1 g 
Floridures i llevats: 
abs/0,1 g 
Salmonella-Shigella 
abs/25 g 
Manipulació durant 
la producció 
Eliminació manual excés oli mitjançant un 
colador i posterior barreja en cuece-cremas 
(T=Ta) amb maionesa. 
El producte es  barrejat en un cuece-
cremas amb la tonyina (T=Ta) 
Emmagatzematge 
producte final 
Envàs amb atmosfera modificada (AM) en cambra de refrigeració (0-4oC). (Previ abatiment) 
Ingredients Txaka Maionesa 
 
Ou dur 
Descripció 
Surimi pasteuritzat envasat al 
buit 
Maionesa 
Ou sencer classe M cuit i sense 
closca en salmorra 
Presentació Envàs de plàstic  2,5 kg Envàs de plàstic 3,6 L Envàs de plàstic: 24/70/140 u. 
Condicions 
d’emmagatzematge 
-18oC Lloc fresc i sec 
 
Entre 0-4oC 
 
Vida útil 
Tancat: 540 dies 
Obert: 15 dies (2-4oC) 
Tancat: 13 mesos 
Obert: 1 mes (1-4oC) 
Tancat: 60 dies 
Obert: 15 dies (0-4oC) 
Característiques 
microbiològiques 
Aerobis mesòfils: 
<1000000 UFC/g 
Listèria monocytogenes: 
abs/25 g 
Staphylococcus aureus 
enterotoxigènic: 
<1000 UFC/g 
 
𝝻o aerobis (PCA) (31oC ±1) 
< 1x103 UFC/g 
Enterobactèries totals (VRBD): 
abs/0,1 g 
Floridures i llevats: 
abs/0,1 g 
Salmonella-Shigella 
abs/25 g 
Salmonella: 
abs/25g 
Enterobactèries totals: ≤100 
UFC 
Listèria monocytogenes: 
abs/15g 
Manipulació durant la 
producció 
La txaka es introduïda en el 
cutter per tal de ser triturada 
i a continuació ser barrejada 
amb els altres ingredients en 
el “cuece-cremas” 
Sense manipulació prèvia, es 
barreja amb els altres ingredients 
en el ”cuece-cremas” 
L’ou es introduït al cutter per 
ser triturat i a continuació ser 
barrejada amb els altres 
ingredients en el “cuece-
cremas” 
Emmagatzematge 
producte final 
 
Envàs AM en cambra de refrigeració (0-4oC). (Previ abatiment) 
Taula 9. Caracterització dels ingredients utilitzats en la base de Txaka 
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Base Amara d’estiu
Taula 10. Caracterització dels ingredients utilitzats en la base Amara d’estiu 
 Ingredients Formatge fresc Nata 
 
Formatge rocafort 
 
 
Gelatina de cues de 
peix 
 
Sal 
Descripció 
Formatge fresc de llet 
pasteuritzada de vaca 
Nata per muntar de llarga 
vida (35%) 
Llet pasteuritzada de vaca. 
Gelatines de porc de fulles 
fines- Oro 
Sal fina 
Presentació Envàs de plàstic 10 kg Tetra-brik 1L 
 
Làmina alumini 6 kg 
Envàs de cartró 1 i 2 kg. 
Embolcall de plàstic. 2,3 
g/fulla 
Plàstic 1kg 
Condicions 
d’emmagatzematge 
4-10 oC 12 oC                       2-7 oC Lloc fresc i sec Lloc fresc i sec 
Vida útil 
Tancat: 75 dies 
Obert:  5 dies (2-5oC ) 
Tancat: 170 dies 
Obert: 5 dies (2-5oC ) 
Tancat: 160 dies 
Obert: 30-60 dies* (2-5oC ) 
*Depèn de diferents factors. 
Tancat: 3 anys 
Obert: Lloc fresc i sec, 
sense llum. 
Tancat/obert: sense caducitat, es 
recomana consumir durant els 12 
mesos després de la fabricació. 
Característiques 
microbiològiques 
Enterobactèries totals: 
<1000 UFC/g 
Escherichia coli: 
<10 UFC/g 
Staphylococcus aureus: <10 
UFC/g 
Salmonella: 
abs/25 g 
Listèria monocytogenes: 
abs/25 g 
Enterobactèries totals: 
abs UFC/ml 
Escherichia coli: 
abs UFC/ml 
Staphylococcus aureus: 
<10 UFC/ml 
Salmonella: 
abs/25ml 
Listèria monocytogenes: 
abs/25ml 
Escherichia coli: : 
<1000 UFC/g 
Staphylococcus aureus: 
<1000 UFC/g 
Salmonella: 
abs/25 g 
Listèria monocytogenes: 
abs/25 g 
 
Aerobis mesòfils: 
31±1oc < 5x103  UGC/g 
Enterobactèries  totals: 
abs/g 
Cl. perfringens: 
abs/g 
Salmonella-shigella: 
abs/25 g 
 
«BOE»  núm. 66, de 17 de 
Març de 1984 
Aerobis mesòfils: 
<2x104 UFC/g 
Listèria monocytogenes: 
n=5 c=0 100 UFC/ g 
Com a referència: 
- RD 1424/83 BOE 1/06/83. 
Els criteris microbiològics del R.D. 
1424/1983 han sigut derogats per 
RD 135/2010 BOE  25/02/2010 
- Reglament CE 2073/2005 
- Reglament 365/2010 29/04/2010 
Manipulació durant 
la producció 
S’introdueix al “cuece-
cremas” sense manipulació 
prèvia. 
Es barreja amb el formatge 
rocafort en un cassola al 
foc. 
Es reserva en fred, després 
serà introduït al “cuece-
cremas” amb la resta 
d’ingredients. 
Es barreja amb la nata en un 
cassola al foc. 
Es reserva en fred, després 
serà introduït al “cuece-
cremas” amb la resta 
d’ingredients. 
Hidratació manual amb 
aigua freda seguit d’un 
escorregut. Es barreja en 
una cassola al foc amb la 
nata. 
 
Adició en el “cuece-cremas” amb la 
resta d’ingredients. 
Emmagatzematge 
producte final 
 
Envàs AM en cambra de refrigeració (0-4oC ). (Previ abatiment) 
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Base Ikurriña 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Taula 11. Caracterització dels ingredients utilitzats en la base ikurriña 
Ingredients 
Crema Formatge de 
cabra 
Setes saltejades 
 
Nata àcida 
 
Julivert liofilitzat 
 
Gelatina de cues de peix 
Descripció 
Crema de formatge de 
cabra 
Variat de setes saltejades 
Nata líquida culinària de llet 
de vaca UHT. 
Julivert liofilitzat Gelatines de porc de fulles fines- Oro 
Presentació del 
producte 
Llauna 700 gr. Llauna 1 kg 
 
Tetra-brik 1 L 
Llauna 65 g 
Envàs de cartró 1 i 2 kg. Embolcall de 
plàstic. 2,3 g/fulla 
Condicions 
d’emmagatzematg
e 
Lloc fresc i sec Lloc fresc i sec 0-5oC Lloc fresc i sec Lloc fresc i sec 
Vida útil 
Tancat: 24 mesos 
Obert: 21 dies (2-5oC ) 
Tancat: 36 mesos 
Obert: 4-5 dies (2-4oC ) 
Tancat: 180 dies 
Obert: 3 dies. 
Tancat: 12 mesos 
Obert: inferior a 12 
Tancat: 3 anys 
Obert: - 
Característiques 
microbiològiques 
Recontes totals: 
< 100.000 UFC/g 
Floridures: 
< 100 UFC/g 
Coliforms: 
<10 UFC/g 
Listèria: 
abs/25 g 
E. Coli: 
<10 UFC/g 
F0: entre 3 i 5 
Estrafilococ 
coagulasa+: 
<102 UFC/g 
Producte microbiològicament 
estable: sense variació 
posterior a la incubació a 37°C 
Producte estèril. 
Derrames aeròbics d’espores: 
<10 UFC / 1g 
Reducció de clostridia 
sulfitado: 
abs/g 
Mesòfils totals:: 
<10 UFC / 1g 
Enterobactèries totals: 
< 5 UFC/ml 
Reconta aerobis totals: 
<10000 UFC/ml 
Salmonella: 
abs/25 ml 
Listèria monocytogenes: 
aus/25 ml 
Escherichia coli: 
< 10 UFC/g 
Sulfit reductors “Esporulats 
anaerobis”: 
< 103 UFC/g 
Salmonella: 
abs/25 g 
 
«BOE»  núm.306, de 22 de 
Desembre de 1984 
Aerobis mesòfils: 
31±1oc màxim 5x103  UGC/g 
Enterobactèries  totals: 
abs/g 
Cl. perfringens: 
abs/g 
Salmonella-shigella: 
abs/25g 
 
«BOE» núm. 66, de 17 de març de 
1984 
Manipulació 
durant la 
producció 
S’introdueix al “cuece-
cremas” sense 
manipulació prèvia. 
Les setes són introduïdes en el 
cutter per tal de ser triturades i 
barrejades amb el julivert,  a 
continuació seran barrejades 
amb els altres ingredients en el 
“cuece-cremas” 
Es posa en una cassola al foc 
i es barreja amb la gelatina 
hidratada i escorreguda. 
Després serà introduït al 
“cuece-cremas” amb la resta 
d’ingredients. 
El julivert és introduït en el 
cutter per tal de ser 
triturades i barrejat amb les 
setes, a continuació serà 
barrejat amb els altres 
ingredients en el “cuece-
cremas” 
Hidratació manual seguit d’un 
escorregut. Es barreja en una cassola 
al foc amb la nata. A continuació serà 
barrejat amb els altres ingredients en 
el “cuece-cremas” 
Emmagatzematge 
producte final 
 
Envàs AM en cambra de refrigeració (0-4oC ). (Previ abatiment) 
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Base Crema de formatge fumat 
Ingredients Formatge fresc Nata 
 
Llet 
 
Gelatina de cues de 
peix 
 
Sal fumada 
Descripció 
Formatge fresc de llet 
pasteuritzada de vaca 
Nata per muntar de llarga 
vida (35%) 
Llet entera UHT de vaca 
Gelatines de porc de fulles 
fines- Oro 
Sal fina 
Presentació Envàs de plàstic 10 kg Tetra-brik 1L 
 
Tetra-brik 1 L 
 
Envàs de cartró 1 i 2 kg. 
Embolcall de plàstic. 2,3 
g/fulla 
Plàstic 1Kg 
Condicions 
d’emmagatzematge 
4-10oC 12 oC 
Lloc fresc i sec protegit de 
la llum directe. 
 
Lloc fresc i sec Lloc fresc i sec 
Vida útil 
Tancat: 75 dies 
Obert:  5 dies (2-5oC) 
Tancat: 170 dies 
Obert: 5 dies (2-5oC) 
Tancat: 120 dies 
Obert: 2-3 dies (2-5oC) 
Tancat: 3 anys 
Obert: Lloc fresc i sec, 
sense llum. 
Tancat/obert: sense caducitat, es 
recomana consumir durant els 12 
mesos després de la fabricació. 
Característiques 
microbiològiques 
Enterobactèries totals: 
<1000 UFC/g 
Escherichia coli: 
<10 UFC/g 
Staphylococcus aureus: 
<10 UFC/g 
Salmonella: 
abs/25 g 
Listèria monocytogenes: 
abs/25 g 
Enterobactèries totals: 
abs UFC/ml 
Escherichia coli: 
abs UFC/ml 
Staphylococcus aureus: 
<10 UFC/ml 
Salmonella: 
abs/25ml 
Listèria monocytogenes: 
abs/25ml 
Control d’esterilitat a 32oC: 
Negatiu 
Control d’esterilitat , 
preincubació  a 
55oC:Negatiu 
Mesòfils totals, 
preincubació 15 dies a 30oC: 
abs/ml 
Mesòfils totals termòfils 
preincubació 7 dies a 55oC: 
abs/ml 
«BOE» núm. 44, de 20 de 
febrer de 1987 
Aerobis mesòfils: 
31±1oC < 5x103  UGC/g 
Enterobactèries  totals: 
abs/g 
Cl. perfringens: 
abs/g 
Salmonella-shigella: 
abs/25 g 
 
«BOE»  núm. 66, de 17 de 
Març de 1984 
Aerobis mesòfils: 
<2x104 UFC/g 
Listèria monocytogenes: 
n=5 c=0 100 UFC/ g 
Com a referència: 
- RD 1424/83 BOE 1/06/83. 
Els criteris microbiològics del R.D. 
1424/1983 han sigut derogats per 
RD 135/2010 BOE  25/02/2010 
- Reglament CE 2073/2005 
- Reglament 365/2010 29/04/2010 
Manipulació durant 
la producció 
S’introdueix al “cuece-cremas” 
sense manipulació prèvia. 
Es barreja amb el formatge 
rocafort en un cassola al foc.  
Es reserva en fred, després serà 
introduït al “cuece-cremas” 
amb la resta d’ingredients. 
Es barreja amb la resta 
d’ingredients en el cuece-
cremas sense prèvia 
manipulació. 
Hidratació manual seguit 
d’un escorregut. Es barreja 
en una cassola al foc amb 
la nata. 
 
Adició en el “cuece-cremas” amb la 
resta d’ingredients. 
Emmagatzematge 
producte final 
 
Envàs AM en cambra de refrigeració (0-4oC). (Previ abatiment) 
Taula 12 Caracterització dels ingredients utilitzats en la base de crema de formatge fumat 
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Base Orgàsmic d’estiu 
 
Ingredients Formatge fresc Sucre Nous pelades Nata 
Gelatina de cues de 
peix 
Tires de llimona 
confitades 
Descripció 
Formatge fresc de llet 
pasteuritzada de vaca 
Sucre blanc Nous sense closca 
Nata per muntar de llarga 
vida (35%) 
Gelatines de porc de fulles 
fines- Oro 
Bastó de pell de llimona 
confitada 
Presentació Envàs de plàstic 10 kg 
Paquet de polipropilè de 1 
kg 
Envàs 1: Bossa Polietilè a granel 
Envàs 2:Caixa cartró corrugat 
Tetra-brik 1L 
Envàs de cartró 1 i 2 kg. 
Embolcall de plàstic. 2,3 
g/fulla 
Safata de plàstic 1 kg 
Condicions 
d’emmagatzematge 
4-10oC 
Ambient temperat. 
HR: <65% 
Evitar xocs tèrmics 
Refrigerat: 5oC, HR: <65% 
No refrigerat: 20oC, HR: <65% 
12oC Lloc fresc i sec 
Lloc fresc, sec i sense llum. 
Lluny de productes 
químics, olors estranyes. 
Vida útil 
Tancat: 75 dies 
Obert:  5 dies (2-5oC) 
Tancat:  24 mesos* 
Obert: 24 mesos* 
*Recomanat.  
Tancat: 
Refrigerat: 24mesos 
No refrigerat: 12 mesos 
          Obert: 12 mesos, 5oC 
Tancat: 170 dies 
Obert: 5 dies (2-5oC) 
Tancat: 3 anys 
Obert: Lloc fresc i sec, 
sense llum. 
Tancat:  24 mesos 
Obert:  abans 2 mesos 
 
Característiques 
microbiològiques 
Enterobactèries totals: 
<1000 UFC/g 
Escherichia coli: 
<10 UFC/g 
Staphylococcus aureus: 
<10 UFC/g 
Salmonella: 
abs/25 g 
Listèria monocytogenes: 
abs/25 g 
Floridures i llevats: 
<20 UFC/10 g 
Reconta mesòfils totals: 
<400 UFC/10 g 
*La legislació no recull 
normes microbiològiques 
específiques. 
RD 1261/87, «BOE» de 14 
de Octubre de 1987 
Floridures i llevats: 
<1000 UFC/g 
Escherichia coli: 
<500 UFC/g 
Salmonella: 
abs/50 g 
Aflatoxines totals: 
<4ppb 
Aflatoxina B1: 
<2ppb 
Enterobactèries totals: 
abs UFC/ml 
Escherichia coli: 
abs UFC/ml 
Staphylococcus aureus: 
<10 UFC/ml 
Salmonella: 
abs/25ml 
Listèria monocytogenes: 
abs/25ml 
Aerobis mesòfils: 
31±1oC < 5x103  UGC/g 
Enterobactèries  totals: 
abs/g 
Cl. perfringens: 
abs/g 
Salmonella-shigella: 
abs/25 g 
«BOE»  núm. 66, de 17 de 
Març de 1984 
Escherichia coli: 
<100 UFC/g (m) 
<100 UFC/g (M) 
Listèria monocytogenes: 
abs/25ml 
Salmonella: 
abs/25ml 
 
Manipulació durant 
la producció 
S’introdueix al “cuece-
cremas” sense 
manipulació prèvia. 
El sucre s’introdueix al 
cutter i es barreja amb les 
nous pelades i les tires de 
llimona. A continuació 
s’introdueix al “cuece-
cremas” amb els altres 
ingredients. 
Les nous s’introdueixen al cutter i 
es barreja amb el sucre i les tires 
de llimona. A continuació 
s’introdueix  al “cuece-cremas” 
amb els altres ingredients. 
Una part de la nata es 
barrejada en una cassola al 
foc amb la gelatina. L’altre 
part va directe al cuece-
cremas sense manipulació 
prèvia per ser barrejat 
amb els altres ingredients. 
Hidratació manual seguit 
d’un escorregut. Es barreja 
en una cassola al foc amb 
la nata. A continuació es 
barreja amb els altres 
ingredients al cuece-
cremas. 
La llimona s’introdueix al 
cutter i es barreja amb les 
nous pelades i el sucre. A 
continuació 
s’introdueix al “cuece-
cremas” amb els altres 
ingredients. 
Emmagatzematge 
producte final 
 
 
Envàs AM en cambra de refrigeració (0-4oC). (Previ abatiment) 
Taula 13. Caracterització dels ingredients utilitzats en la base d’orgàsmic d’estiu 
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4.2.2. Tipus de composicions de gasos (atmosfera modificada) aplicades a les bases 
alimentàries 
A continuació en la taula 14, es mostren quatre formulacions de gasos denominades 
“Extendapaks” de l’empresa espanyola “Praxair”, els percentatges de gasos estan ordenats de 
mes a menys (%CO2) i estan relacionats als productes alimentaris als quals aplicar-los segons les 
recomanacions de l’empresa. 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
De les sis bases  alimentàries que s’analitzen, cinc  utilitzen una barreja de gasos anomenada EXT-
15 (Taula 14). Aquesta barreja de gasos és específica per carns processades i precuinats.  
La caducitat que s’estima amb aquesta formulació va des del mes, fins al mes i mig o més i la 
caducitat establerta per l’empresa a totes les bases, és de 15 dies.  
Les formulacions de gasos  EXT-12 i EXT-16 són més específiques per productes làctics, i la EXT- 14 
és similar a la EXT-15 però aquesta inclou la possibilitat d’utilitzar-se per productes làctics. 
De les sis bases alimentàries elaborades per al grup Sagardi,  s’han realitzat millores en diferents 
aspectes: 
A continuació en la taula 15, es detallen la formulació de les diferents bases així com la seva vida 
útil actual i tipus d’atmosfera modificada utilitzada. 
Tipus 
d’Extendapak 
Componentes (%) Aplicacions (Conservar de 0-4oC) 
 
Co2 N2 O2 
Productes 
Làctics 
Carns 
processades 
Productes 
Precuinats 
EXT-12 50 50 <=1 × 
  
EXT-16 40 60 <=1 × 
  
EXT-15 30 70 <=1 
 
× × 
EXT-14 20 80 <=1 × × × 
Data de caducitat recomanada Mesos Mesos 
4-6 
Setmanes 
Taula 14. Formulació de gasos Extendapak i les seves aplicacions. 
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Nota: Els ingredients estan ordenats d’esquerra a dreta, de més quantitat a menys quantitat en relació al producte total. 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Taula 15. Formulació de les sis bases, tipus d’atmosfera modificada  i dates de caducitat establertes 
per al centre de producció 
Bases Ingredients AM Data de 
caducitat 
actual 
Tonyina Tonyina 
esqueixada 
escorreguda 
Maionesa     EXT-15 15 
Txaka Txaka Maionesa Ou dur    EXT-15 15 
Amara 
d’estiu 
Formatge fresc Nata Formatge 
rocafort 
Gelatina de 
cues de 
peix 
Sal  EXT-15 15 
Ikurriña Crema de 
formatge de 
cabra 
Setes 
saltejades 
Nata àcida Julivert 
liofilitzat 
Gelatina  EXT-15 15 
Crema 
de 
formatge 
fumat 
Formatge fresc Nata Llet Gelatina de 
cues de 
peix 
Sal 
fumada 
 Al buit 
15% O2 
15 
Orgàsmic 
d’estiu 
Formatge fresc Sucre Nous 
pelades 
Nata Gelatina 
de cues 
de peix 
Tires de 
llimona 
confitades 
EXT-15 15 
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4.2.1. Propostes de millora 
A continuació es presenten les propostes de millores en relació a les bases alimentàries. 
a) Disminució de pH de les bases.  
Es proposa disminuir el pH de les bases alimentàries per tal d’aconseguir disminuir l’activitat dels 
microorganismes i al mateix temps conservar millor les propietats nutricionals, retardant 
l’oxidació dels greixos.  
Es proposa reduir el pH en la base de txaka. El pH aproximat de la base de txaka es de 5,6. Aquest 
pH és poc àcid com per inhibir suficientment els microorganismes i/o conservar el producte.  
Es proposa baixar el pH al voltant de 4,4. D’aquesta forma el producte podria conservar-se millor i 
evitar que bacteris afins a aquest producte, com podria ser la Listèria, i d’altres (Taula 9) no siguin 
capaces de sobreviure.  
Per aconseguir aquesta baixada de pH es pot afegir àcid cítric. L’empresa prefereix utilitzar 
productes naturals, és per això que aquest àcid cítric pot ser aconseguit mitjançant l’addició de 
suc de llimona natural, ja que aquest conté  6 grams d’àcid cítric/100 ml suc. 
Per arribar a concloure aquesta proposta, seria necessari la realització d’assajos en el laboratori,  
on es farien proves per baixar el pH amb diferents tipus d’àcids amb diferents concentracions. 
Un cop realitzats aquests assajos seria necessari un estudi de vida útil amb les seves proves 
microbiològiques corresponents. També caldria realitzar anàlisis sensorials. Amb aquests anàlisis, 
seria possible determinar quins tipus d’àcids amb quines concentracions són perceptibles per al 
consumidor i si aquestes alteracións són acceptables o no per als consumidors o per l’empresa. 
b) Pasteurització de les bases alimentàries 
Es proposa fer la realització de tractaments tèrmics a les bases  alimentàries per tal de poder 
allargar la seva vida útil.  L’empresa disposa d’un pasteuritzador en la cuina central, per tant seria 
fàcil la realització d’aquest tractament 
Aquest mètode consisteix en l’aplicació d’altes temperatures durant un cert temps, per 
l’eliminació dels microorganismes continguts en el producte.  
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La problemàtica principal que podria presentar aquest mètode, seria la separació de les fases 
causada per les altes temperatures (sobretot bases que contenen maionesa). Aquestes bases no 
contenen cap estabilitzant per evitar aquesta separació. Per tant, per tal de determinar la 
viabilitat  d’aquest mètode, s’haurien de realitzar assajos  de pasteurització, establint  diferents 
temps i temperatures. Per tal de no propiciar la separació de fases, s’intentarien fer 
pasteuritzacions de baixa temperatura amb temps prolongats i s’anirien ajustant aquests 
paràmetres. Després de realitzar aquestes pasteuritzacions seria necessari un estudi de vida útil i 
sensorial. 
En el cas d’aconseguir aquestes pasteuritzacions, les produccions de les diferents bases es podrien 
augmentar, ja que es conservarien millor durant més temps. 
 
c) Modificació de les atmosferes utilitzades 
Les bases elaborades per Sagardi, es trobarien dins del grup de plats preparats. La composició 
d’aquestes bases són amb ingredients  dispars: peix, làctics, vegetals, etc. Aquesta composició 
determina els factors responsables del deteriorament de cada un d’ells a la vegada que 
condicionen el disseny de l’atmosfera protectora, els gasos que han de contenir i la concentració 
d’aquests. (Proliferació microbiana,  oxidació lipídica i reaccions enzimàtiques). (Garcia Iglesia, et 
als;2006). 
Com mostra la taula 15, a excepció de la base de tonyina i txaka, totes les bases contenen 
ingredients làctics. És per això que es proposa realitzar proves amb les altres combinacions de 
gasos Extendapak (12, 16 i 14) en les diferents bases. També, com en els casos anteriors seria 
necessari fer un estudi de vida útil i sensorial. 
Els tres mètodes proposats anteriorment, han de ser combinats amb condicions de refrigeració. 
En general, tots els mètodes de conservació, són més efectius de forma combinada, ja que es 
produeix l’efecte de sinergia entre tots els mètodes aplicats. Per tant, tots els mètodes anteriors 
poden combinats per aconseguir una millor conservació del producte i una bona qualitat 
d’aquest. 
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d) Revisió del sistema APPCC referent a l’elaboració de les bases alimentàries 
Per tal d’aconseguir no augmentar durant el procés d’elaboració la càrrega microbiana del 
producte, és necessari que es revisin totes les manipulacions que es realitzen i la maquinària 
utilitzada durant els processos de producció d’aquestes bases. 
 Encara que el producte estigui sotmès a tractaments de pasteurització que asseguren la 
innocuïtat de l’aliment, és necessari  que aquest  producte  mantingui baixa la seva càrrega 
microbiana durant el transcurs de la seva vida,(així com els seus ingredients que el componen). Els 
augments d'aquesta càrrega microbiana alteren el producte durant el temps que aquests 
microorganismes estan, fet que afecta de forma negativa a la seva qualitat final. 
 
En el (Annex 4.1) es mostra un exemple de revisió d’APPCC que s’ha realitzat per la base de txaka. 
Seguint el procés d’elaboració de txaka i les operacions realitzades (Annex 3.2) s’han identificat els 
possibles perills microbiològics, les seves causes i les mesures preventives. Les decisions per 
determinar els perills microbiològics s’han identificat utilitzant l’arbre de decisions (Annex 4.2). 
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5. Conclusions 
 
Després d’haver analitzat les sol·licituds de l’empresa Sagardi referent a la seva logística i millora 
de processos alimentaris, s’han obtingut les següents conclusions: 
 
- Després d’haver analitzat les temperatures en diferents zones de la central de producció 
de Sagardi, s’ha determinat que les temperatures assolides en els diferents espais són 
insuficients per mantenir la qualitat del producte que es desitja. 
 
- El problema principal en les cambres de conservació és que no s’arriba a la temperatura 
adequada de refrigeració/congelació. Això pot ser degut a un excés de càrrega d’aliments, 
on no es compleix la càrrega màxima per la qual van ser dissenyats els equips de fred en 
un inici, o bé, que els equips de fred no tenen la prou potència per assolir les 
temperatures òptimes de conservació.  
 
- L’externalització de productes, és una solució viable, i que no representa un cost excessiu 
per l’empresa. Aquesta solució permetria augmentar les seves produccions sense la 
limitació de l’espai. A més a més, el producte es conservaria en condicions òptimes a 
temperatura constant. 
 
- La implantació de sistemes de gestió de magatzem com el descrit, tot i suposar una 
inversió inicial elevada, simplificaria totes les gestions del seu magatzem i ho agilitzaria. 
Tenint en compte que és una empresa que està en expansió és necessari valorar aquesta 
evolució tecnològica. 
 
- Després d’haver analitzat les sis bases alimentàries, s’han proposat diferents mètodes de 
millora. En cap cas, s’han pogut realitzar els assajos proposats i per tant no s’han pogut 
extreure conclusions. 
 
- Una millora general de temperatures de conservació de la nau, afectaria de forma 
positiva a la conservació de les bases alimentàries, així com de la resta de productes 
alimentaris que elabora Sagardi. 
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Annex 1: Plànols
Annex 1.1: Situació i emplaçament. 
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Annex 1.2. Central de producció Sagardi nau 1. 
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 Annex 1.3 Central de producció Sagardi nau 2. 
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Annex 1.3: Zones sota control de temperatura nau 1. 
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Annex 2: Millores logístiques 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Palet 
Europeo 
Safates 
(2L) 
Capes 
(max) 
Nº safates 
totals 
Kg totals 
producte 
Alçada 
palet (m) 
  16 20 320 640 1,2 
Annex 2. 1: Tarifa magatzem operador extern. Annex 2. 2: Tarifa distribució operador extern. 
Annex 2. 3: Dibuix Capacitat palet europeu per al producte txaka i càlculs. 
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Annex 2. 4: Taula amb potències necessàries segons volum per cambres de fred. 
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Annex 3: Diagrames de flux bases alimentàries 
Diagrama de flux: Producció base de tonyina (2 kg) 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Annex 3 1: Diagrama de flux base de tonyina. 
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Diagrama de flux: Producció base de txaka (1,5 kg i 3 kg) 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Annex 3 2: Diagrama de flux base de txaka. 
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Diagrama de flux: Amara d’estiu (1kg) 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Annex 3 3: Diagrama de flux base de Amara d’estiu. 
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Diagrama de flux: Ikurriña (500g) 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
   
Annex 3 4: Diagrama de flux base de Ikurriña. 
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Diagrama de flux: Crema de formatge fumat (500 g) 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Annex 3 5: Diagrama de flux base de formatge fumat. 
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Diagrama de flux: Orgàsmic d’estiu (500 g) 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 Annex 3 6: Diagrama de flux base de Orgàsmic d’estiu. 
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Annex 4: Sistema APPCC base de  txaka 
Pla d’APPCC – Producció base Txaka 
Anàlisi de perills i determinació de les mesures preventives 
Etapa del procés Perills Causes Mesures preventives 
 
Picat de la txaka /picat 
d’ou dur 
Perill biològic 1: Incorporació 
de microorganismes patògens 
La txaka/ou dur contacte amb les 
mans contaminades del 
manipulador 
Instruccions d’higiene persónal i de 
conductes/hàbits higiènics: rentada de 
mans/ús de guants 
La txaka/ou dur contacta amb el 
cutter contaminat o estris. 
Procediments de neteja i desinfecció del 
cutter i estris de treball. Procediments 
específics per prevenir biofilms. 
Mescla 
Perill biològic 1: Incorporació 
de microorganismes patògens 
Els ingredients contacten amb el 
“cuece-cremas” contaminat o 
estris. 
Procediments de neteja i desinfecció del 
cutter i estris de treball. Procediments 
específics per prevenir biofilms. 
Etapa de pesat en 
barquetes 
Perill biològic 1: Incorporació 
de microorganismes patògens 
Els ingredients contacten amb la 
barqueta contaminada o estris. 
Procediments de neteja i desinfecció del 
cutter i estris de treball. 
Perill biològic 2: Proliferació 
de microorganismes mesòfils 
Augment de la temperatura de la 
base a causa de la temperatura de 
la sala/ temps d’espera excessiu de 
la base a la sala 
Temperatura de la sala igual o inferior a 
12oC. Estimació correcte del temps 
empleat en el pesat per no superar la 
temperatura en excés. 
Abatiment 
Perill biològic 1: Proliferació 
de microorganismes mesòfils 
No s’arriba a una temperatura final 
de (0-5oC) . 
Revisió periòdica del bon funcionament de 
temperatura de l’abatidor. 
Velocitat insuficient de refredament 
de l’abatidor. 
Revisió periòdica del bon funcionament de 
temperatura de l’abatidor. 
Segellat 
Perill biològic 1: Incorporació 
de microorganismes patògens 
Els ingredients contacten amb 
superfície contaminada o estris. 
Procediments de neteja i desinfecció del 
cutter i estris de treball. 
Emmagatzematge 
producte final 
Perill biològic 1: Proliferació 
de microorganismes mesòfils 
La temperatura de la cambra no 
s’ajusta a la temperatura de 
refrigeració (0-4oC) 
Revisió periòdica del bon funcionament de 
temperatura de la cambra, la temperatura 
ha d’estar entre (0-4oC) 
 
Annex 4 1: APPCC. Iroducció de base de txaka. 
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Annex 4. 2: Arbre de decisions per a la determinació de PCC. 
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Annex 5: Fitxes tècniques bases alimentàries 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Annex 5. 1: Fitxa tècnica base  tonyina. 
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Annex 5. 2: Fitxa tècnica base  txaka. 
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Annex 5.3: Fitxa tècnica base  Amara d’estiu. 
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Annex 5. 4: Fitxa tècnica base  ikurriña. 
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Annex 5. 5: Fitxa tècnica base  crema de formatge fumat. 
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Annex 5. 6: Fitxa tècnica base  orgàsmic d’estiu. 
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Annex 6: Diagrames de flux matèries primeres 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 Annex 6.1. Diagrama de flux de processos generals matèries primes. 
A02.01
Rev. 01
Octubre 2017
máximo 2 horas
DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCESOS 
A02.01
RECEPCIÓN DE MATERIAS PRIMAS
ALMACENAMIENTO 
A TEMPERATURA
AMBIENTE
ALMACENAMIENTO 
EN REFRIGERACIÓN 
(0-4º C)
ALMACENAMIENTO 
EN CONGELACIÓN (<
-18º C)
PREPARACIÓN Y ACONDICIONAMIENTO DE INGREDIENTES Y 
MATERIAS PRIMAS
ALIMENTOS DE 
CONSUMO EN 
CRUDO
ALIMENTOS DE CONSUMO 
COCINADOS
CONSUMO INMEDIATO
MANTENIMIENTO EN 
CALIENTE (+65º C)
ENFRIAMIENTO 
En menos de 2 h llegar a +10ºC
REGENERACIÓN 
(+65º C)
MANTENIMIENTO 
EN FRÍO (0-4º C)
DISTRIBUCIÓN / CONSUMO
DESCONGELACIÓN (0-4º C)
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Annex 6.2.  Diagrama de flux de processos-producte sec. 
A02.02
Rev. 01
Octubre 2017
DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCESOS -
PRODUCTO SECO - A02.02
RECEPCIÓN DE PRODUCTO SECO
ALMACENAMIENTO A TEMPERATURA AMBIENTE
ENTRADA EN PRODUCCIÓN 
COMO INGREDIENTE
DISTRIBUCIÓN
PRODUCTO FINAL
MANIPULACIÓN
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A02.03
Rev. 01
Octubre 2017
DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCESOS - 
LÍNEA FRÍA - A02.03
RECEPCIÓN DE MATERIAS PRIMAS
ALMACENAMIENTO EN 
REFRIGERACIÓN (0-4º C)
ALMACENAMIENTO EN CONGELACIÓN (< -
18º C)
ENTRADA EN PRODUCCIÓN 
COMO INGREDIENTE
ABATIMIENTO 
En menos de 2 horas l legar a +10º C
EN CRUDO COCINADO
DISTRIBUCIÓN / CONSUMO
DESCONGELACIÓN 
Annex 6.3. Diagrama de flux de processos-producte refrigerat i congelat. 
